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La presente invention concerne un trongon de cremaillere de plate- 
forme petroliere auto-elevatrice. 

Les plates-forme petrolieres auto-elevatrice sont constitutes d'une 
coque portee par des jambes destinies a prendre appui sur le fond marin. Afin 
de pouvoir regler la hauteur de la coque par rapport aux pieds des jambes, la 
coque est montee deplagable le long des jambes. Le regiage de la position de la 
coque par rapport aux pieds des jambes se fait par I'intermediaire d'un dispositif 
constitu§ de roues dentees s'engrenant sur des cremailleres, les cremailleres 
constituant des membrures des jambes. 

Les cremailleres sont constitutes de trongons soudes bout a bout, 
formes d'une part une plaque rectangulaire, et d'autre part par des raidisseurs en 
forme de demi-coquille soudees sur les faces principals de la plaque. Chaque 
plaque rectangulaire comporte sur ses faces laterales, des dents destinees a 
cooperer avec une roue dentee du dispositif d'entratnement de la coque. Chaque 
raidisseur, soude sur une des faces principals des plaques rectangulaires, a une 
longueur inferieure a la longueur d'une plaque, de fagon a permettre le. soudage 
bout a bout de deux trongons successifs. Pour assurer la continuity des 
raidisseurs, une piece de liaison en forme de demi-coquille est positionnee dans 
la zone de raccordement de deux trongons successifs. Les raidisseurs sont fixes 
sur les faces laterales des plaques rectangulaires par soudage, et la qualite des 
soudures est un facteur important de la tenue mecanique des cremailleres. En 
particulier, la qualite de la surface des soudures est un facteur important de tenue 
a la fatigue. 

Afin d'obtenir des soudures de qualite satisfaisante, on dispose une 
latte en ceramique a I'interieur des raidisseurs, le long de Tarete longitudinale du 
raidisseur, a la jonction de la plaque rectangulaire, puis on realise le soudage le 
long des arretes longitudinales du raidisseur en soudant par I'exterieur par une 
technique de soudage avec apport de metal. La latte de cerarnique assure le 
mouiage du cordon de soudure dans la partie interne du raidisseur. Les cordons 
de soudure ainsi obtenus ont Tavantage d'avoir, notamment dans la partie interne 
des raidisseurs, des racines de bonne qualite, ayant un bon aspect de surface, et 
done une bonne tenue a la fatigue. Cependant, et notamment pour des raisons 
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de fissuration a chaud au cours du soudage, il a 6t§ montre qu'il n'est pas 
possible, avec cette technique, d'obtenir des raccordements de la racine de la 
soudure dans la zone interne des raidisseurs ayant des rayons de courbure 
superieur a trois mm. II en resulte que la tenue a la fatigue de ces soudures est 
5 limitee. En outre la technique de soudage qui consiste & utiliser une latte de 
ceramique rend parfois le contr6le des soudures difficile. En effet, apres avoir 
effectue le soudage sur la latte de ceramique, celle-ci doit etre enlevee pour que 
le controle de la soudure puisse etre effectue. Or Penlevement de la latte de 
ceramique n'est pas toujours aise. En particulier il peut rester des eclats de latte 
10 emprisonnes dans le cordon de soudure. Ces eclats de latte induisent des 
defauts dans la soudure qui affectent sa tenue mecanique. 

Par ailleurs du fait des defauts de planeites des plaques ou des defauts 
de geometrie des raidisseurs, le cordon de soudure obtenu n'est pas toujours . 
tres regulier. II en resulte que le controle par ultrasons de la qualite des soudures : 
15 obtenue en finale est difficile. 

Enfin, cette technique de soudage avec latte de ceramique est:\ 
couteuse, d'une part parce qu'elle necessite I'utilisation de lattes de ceramique % 
faites sur mesure qui sont elles-memes couteuses, d'autre part parce que la mise £ 
en place de lattes de ceramique et Tenlevement apr£s soudage sont des :. 
20 operations longues qui sont egalement couteuses. 

Le but de la presente invention est de remedier a ces inconvenients en 
proposant une technique de soudage des raidisseurs des cremailleres d'une. 
plate-forme petroliere auto-elevatrice, permettant d'am^Iiorer la tenue en fatigue 
des soudures, et qui soit plus facile et plus §conomique a mettre en oeuvre que 
25 les techniques de soudure connues. 

A cet effet, Tinvention a pour objet uh precede d'assemblage d'un 
trongon de cremaillere de plate-forme petroliere auto-6levatrice, constitue d r au 
moins une plaque rectangulaire comportant sur ses faces laterales longitudinales 
des dents, et d'au moins un raidisseur en forme de demi-coquille soude sur une 
30 face principale d'au moins une plaque rectangulaire, le long des arretes 
longitudinales de Tau moins un raidisseur, caracterise en ce que : 
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- on realise sur chacune des arretes longitudinales d'au moins un 
raidisseur un chanfrein interieur et un chanfrein exterieur separes par un talon 
d'epaisseur T, 

- on dispose le raidisseur sur la plaque, 

5 - on realise sur la partie interne de chacune des arretes longitudinales 

du raidisseur au moins une passe de soudage de facon a realiser des cordons de 
soudure internes ayant un rayon de raccordement R superieur ou egal a 4 mm, 

- et on remplit les chanfreins sur la partie externe de chacune des 
aretes longitudinales du raidisseur par un cordon de soudure exterieur realise en 

10 au moins une passe avec un apport de metal. 

De preference I'au moins une passe de soudage realisee sur la partie 
interne de chacune des aretes longitudinales du raidisseur est une passe de 
soudage avec apport de metal. 

En outre, apres avoir realise les cordons de soudure internes et avant 
15 de remplir les chanfreins sur la partie externe des arretes longitudinales du 
raidisseur, il est preferable de contraler les cordons de soudure internes et, si 
necessaire, meuler les defauts et reparer les cordons de soudure. 

De preference I'epaisseur T du talon est inferieure a la somme de la 
profondeur de penetration du cordon de soudure interieur, de la profondeur de 
20 penetration de la premiere passe du cordon de soudure exterieur et de 
I'epaisseur de meulage eventuel d'un defaut. 

Le cordon de soudure interne peut, par exemple, Stre realise par un 
precede pris parmi les proc6des : a arc submerge, MIG, MAG, TIG et a electrode 
enrobee. Le cordon de soudure exterieur peut etre realise par le procede a arc 
25 submerge. 

Le raidisseur peut etre une piece de raccordement entre deux 
raidisseurs de deux plaques rectangulaires adjacentes. 

L'invention concerne egalement un troncon de cremaillere de plate- 
forme petroliere autoelevatrice constitue d'au moins une plaque rectangulaire 
30 comportant sur ses faces laterales longitudinales des dents, et d'au moins un 
raidisseur en forme de demi-coquille soude sur une face principale de I'au moins 
une plaque rectangulaire, le long des arretes longitudinales d'au moins un 
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raidisseur, dont le rayon de courbure de raccordement du cordon de soudure 
interne d'un raidisseur sur la plaque rectangulaire est superieur ou egal a 4 mm. 

De preference, au moins une soudure de liaison entre un raidisseur et 
une plaque rectangulaire est constitute d'au moins un cordon de soudure interne 
5 et au moins un cordon de soudure externe. 

L'invention concerne enfin un dispositif pour mettre en ceuvre le 
proc§de selon l'invention qui comporte une tete de soudage constitute d'une 
buse et d'un guide chanfrein, portee par I'extremite d'un bras mdnte articule sur 
un chariot mobile, et qui comporte egalement des moyens pour approvisionner la 
10 tete de soudage en metal d'apport, en flux de soudage et en energie. 

Le dispositif pour mettre en oeuvre le precede selon llnventton peut 
Egalement comporter un chariot suspendu a des cables portant au moins une 
tete de soudage et des moyens de guidage, et comporter des moyens pour 
approvisionner au moins une torche de soudage en metal d'apport, en flux de , 
15 soudage et en tnergie. . . k 

... y 

L'invention va maintenant etre dtcrite de fagon plus precise mais non^, 
limitative au regard des figures annexees dans lesquelles : y.:, 

- la figure 1 represente schematiquement un trongon de jambe de 
20 plate-forme auto-6Ievatrice 

- la figure 2 est une vue en perspective d'un element de cremaillere de 
plate-forme pttroliere auto-el6vatrice. 

- la figure 3 est une vue en coupe de la zone de raccordement d'un 
raidisseur et d'une plaque d'une cremaillere d'une plate-forme petroliere, avant 

25 soudage. 

- la figure 4 est une vue en coupe de la zone de raccordement d'un 
raidisseur et d'une plaque d'une cremaillere d'une plate-forme petroliere, apres 
soudage. 

- la figure 5 est une representation schematique d'un dispositif utilise 
30 pour le soudage des renforts sur des plaques des cremailleres de plate-forme 

petrolieres. 
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- la figure 6 est une vue schematique d'un dispositif pour soudage des 
pieces de raccordement entre deux trongons de deux cremailleres. 

Comme cela est represente de fagon schematique a la figure 1 , une 
jambe de plate-forme autoelevatrice comporte des membrures verticales 60, 60' 

5 constitutes de cremailleres, reliees entre elles par un treillis 62. Les cremailleres 
comportent des dents 64, 64' sur lesquelles s'engrenent des roues dentees 63, 
63', appartenant au dispositif de reglage en hauteur de la coque de la plate- 
forme. Les cremailleres sont constitutes d'une pluralite de trongons assembles 
bout & bout. Comme cela est represente a la figure 2, deux trongons adjacents 1 

10 et 2 sont disposes dans le prolongement I'un de I'autre et assembles par 
soudage. Les deux trongons etant identiques, dans la suite on ne decrira que le 
trongon 1. 

Le trongon 1 est constitue d'une plaque rectangulaire 3 epaisse dont 
les faces laterales 4 et 5 sont munies de dents 41, 51 sur lesquelles peuvent 

15 venir s'engrener des roues dentees. Sur les faces principales superieures 6 et 
inferieure 7 de la plaque rectangulaire 3 sont disposes des raidisseurs 8 et 9 en 
forme de demi-coquille dont les longueurs sont inferieures a la longueur de la 
plaque rectangulaire 3. Les raidisseurs en forme de demi-coquille 8 et 9 sont 
soudes a la plaque rectangulaire 3 le long de leurs arretes longitudinales 1 1 et 12 

20 (sur la figure seules les arr§tes longitudinales du raidisseur superieur 8 sont 
visibles). Les raidisseurs en forme de demi-coquille 8 et 9 du premier trongon 1 et 
les raidisseurs 8' et 9' du deuxieme trongon 2 etant plus courts que les plaques 
rectangulaires 3 et 3' constituant les premier et deuxieme trongons, ces 
raidisseurs laissent entre eux un espace rempli par une piece de raccordement 

25 superieure 10 egalement en forme de demi-coquille et une piece de 
raccordement inferieure 10' identique. Ces pieces de raccordement 10 et 10' sont 
egalement des raidisseurs. 

Les pieces de raccordement 10 et 10' sont soudees sur les plaques 
rectangulaires 3 et 3' le long des arretes qui sont en contact avec la plaque 

30 rectangulaire. Elles sont egalement soudees aux raidisseurs 8, 8* et 9, 9' avec 
lesquels elles cooperent, par exemple le long des arretes 14 et 14' pour la piece 
de raccordement superieure 1 0. 
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Pour realiser !e soudage d'un raidisseur, par exemple le raidisseur 
repere 8 de la figure 1, sur la plaque rectangulaire 3, le long des arretes 
longitudinales 11 ou 12, on commence par usiner les arretes 11 et 12 du 
raidisseur en forme de demi-coquille 8 de facon a creer sur chacune des arretes 
5 un chanfrein exterieur 15 et un chanfrein interieur 16, separes par un talon 17 
comme cela est represents a la figure 3. Le talon 17 est destine a venir en appui 
sur la plaque rectangulaire 3 et les chanfreins 15 et 16 qui creent des saignees 
entre la plaque rectangulaire 3 et le raidisseur 8 sont destines a recevoir des 
cordons de soudure. 

10 Le chanfrein exterieur 15 a une forme connue de I'homme du metier et 

comporte un profil concave de facon a former une face laterale inclinee 19 et un 
fond de chanfrein 18. Le chanfrein interieur 16 a soit une forme plate c'est-a^iire 
qu'il comporte essentiellement une paroi inclinee 21 , soit une forme concave 
c'est-a-dire qu'il comporte non seulement une paroi inclinee 21, mais egalement 
15 un fond de chanfrein 20. Dans ce dernier cas, le fond de chanfrein et la paroi 21. 
sont raccordes par Pintermediaire d'un rayon de raccordement 22. 

La matiere comprise entre le fond de chanfrein 18 du chanfrein, 
exterieur 15 et le fond de chanfrein 20 du chanfrein interieur 16, constitue le talon v. 
17. Le talon 17 a une largeur T et une hauteur d qui correspond a la largeur du. 

20 fond de chanfrein 20. 

Apres avoir realise les chanfreins sur les deux arretes longitudinales du 
raidisseur superieur 8 et du raidisseur inferieur 9, on constitue un pre- 
assemblage. Pour realiser ce pre-assemblage, on positionne les deux raidisseurs 
superieur 8 et inferieur 9 sur les faces 6 et 7 de la plaque rectangulaire 3. Puis, 
25 • on realise des points de soudure pour assurer la rigidite du pr6-assemblage. 

Une fois le pre-assemblage realise,. On realise dans le fond de 
chanfrein interieur de chacun des raidisseurs au moins une passe de soudage, 
dite passe de racine, destinee a former un cordon de soudure de racine 23. Ces 
passes de soudage de racine sont realisees par un procede avec apport de metal 
30 de soudage tel que, par exemple, un procede a arc submerge ou un procede 
MIG, ou un procede MAG, ou un procede TIG, ou encore un procede de soudage 
a Telectrode enrobee. Ce soudage est effectue de telle sorte qu'il y ait une 
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certaine penetration du cordon de soudure 23 a I'interieur du talon 17 situe au 
fond du chanfrein 16. Le nombre de passes de soudage qui est effectue, est 
choisi en fonction de la geometrie que Ton souhaite obtenir pour le cordon de 
soudure de racine. Cette geometrie est caracterisee essentiellement par le rayon 
de raccordement R du cordon de soudure. De fagon connue de rhomme du 
metier, le rayon de raccordement du cordon de soudure est le rayon de courbure 
de la surface interne du cordon de soudure, orientee vers I'interieur du raidisseur. 
Lorsque le soudage est effectue en une seule passe, le rayon de raccordement R 
est superieur ou egal a 4 mm, mais voisin de 4 mm. Si le soudage est effectue en 
plusieurs passes le rayon de raccordement R peut etre tres superieur a 4 mm. 

La longueur moyenne des soudures a realiser etant d'environ 12 m, 
compte tenu de la taille habituelle des trongons de cremaillere destines a etre 
montes sur des plates-forme de forage petrolier, I'operation de soudage est 
effectuee en generate en deux temps avec une intersection des cordons de 
soudure au centre du trongon. C'est-a-dire que I'on soude d'abord une premiere 
moitie du trongon en commengant par une extremite puis on soude la deuxieme 
moitie du troncon en commengant par la deuxieme extremite. 

Apres avoir realise les cordons de soudure interieurs d'un raidisseur, 
on nettoie les cordons de soudure a I'interieur du raidisseur pour enlever le flux 
de soudure qui peut etre reste accroche lors du soudage. On effectue alors un 
controle de la regularity des cordons de soudure de racine cote interieur. Ce 
controle est effectue par exemple par camera. Lorsque des defauts son detectes, 
ces defauts sont reperes puis meules depuis J'exterieur des raidisseurs de fagon 
a enlever le metal dans les zones correspondantes. Une fois ce metal est enleve, 
on repare le cordon de soudure par le m§me procede que pour realiser la passe 
de racine cote interieur, c'est-a-dire qu'on soude par I'interieur. Lorsqu'on a fini de 
controler et de reparer le cordon de soudure interieur, et done qu'on a des 
cordons de soudure interieur sains, on procede au remplissage final des 
chanfreins exterieurs par un procede de soudage avec apport de metal, tel que le 
procede de soudage par arc submerge. On procede alors au controle 
magn6toscopique et ultrasonique de tous les joins soudes. 
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En procedant ainsi, on obtient une liaison entre le raidisseur 8 et la 
plaque rectangulaire 3 telle qu'elle est representee a la figure 4. Cette zone de 
liaison comporte du c6te interieur, un cordon de soudure interne 23 realise en 
une ou plusieurs passes et ayant un rayon de raccordement R superieur ou egal 
5 a 4 mm, et cote exterieur un cordon de soudure constitue d'une pluralite de 
cordons de soudure elementaires 24, 25 realises par un precede de type a arc 
submerge. Pour que le soudage soit de bonne qualite, il est necessaire que le 
cordon de soudure interne 23 et le premier cordon de soudure elementaire 25 
situe au fond du chanfrein externe 15 ne laissent pas d'espace disponible. Cela 
10 suppose qu'il y ait une certaine interpenetration du cordon de soudure interne 23 
et du premier cordon de soudure elementaire externe 25. Pour cela, I'epaisseur 
du talon T, doit etre inferieure a la somme de la profondeur de penetration du 
cordon cote interieur et de la profondeur de penetration de la premiere passe 
elementaire c6te exterieur, moins I'epaisseur de metal eventuellement otee par 
15 meulage avant de realiser la premiere passe c6te exterieur. Les profondeurs de 
penetration des cotes interieur et exterieur, dependent des precedes de soudage 
utilises, de leurs parametres energetiques, ainsi que de la geometrie des gorges 
dans lesquelles les cordons sont deposes. L'homme du metier sait determiner 
ces profondeurs de p6n6tration des cordons de soudure. , 
20 D'une facon generate, le metal d'apport peut etre choisi en fonction des 

objectifs que Ton se fixe pour les proprietes de la soudure. 

Le metal d'apport peut avoir la mSme composition que le metal dont 
sont constitues les renforts et la plaque rectangulaire. Dans ce cas, on obtient 
pour la soudure des proprietes equivalentes aux proprietes des raidisseurs et de 
25 la plaque rectangulaire. 

Le metal d'apport peut, egalement, etre un peu moins allie que le metal 
dont sont constitues les raidisseurs et la plaque rectangulaire. Dans ce cas les 
risques de fissuration de soudure sont attenues. 

Enfin si Ton souhaite creer des contraintes residuelles de compression 
30 dans les cordons de soudure afin d'ameliorer la resistance a la fatigue, on peut 
utiliser un metal d'apport plus allie que le metal dont sont constitues les 
raidisseurs et la plaque rectangulaire. 
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L'homme du metier sait choisir ces produits d'apport en fonction des 
circonstances particulieres, done des objects particuliers qu'il poursuit. 

Le soudage des raidisseurs sur la plaque rectangulaire se fait en 
general en atelier, le troncon des cremailleres etant dispose a I'horizontal. Les 
trongons ainsi obtenus sont ensuite assembles sur chantier, en position verticale, 
lors de la construction des jambes des plates-formes. 

Pour effectuer ce soudage on utilise un outillage specifique represent 
a la figure 5. Cet outillage est constitue d'un bras 26 de longueur relativement 
.mportante, en general superieure a 7 m, qui porte a une de ses extremes une 
tete de soudage reperee generalement par 27. La tete de soudage 27 comporte 
d'une part une buse de soudage 28 et d'autre part un guide chanfrein 29 destine 
£ s'appuyer sur le chanfrein dans lequel on veut realiser un cordon de soudure 
Le bras 26 est monte articuie, par sa deuxieme extremite, sur un chariot 30 
mobile sur des rails 34. Le chariot 30 est motorise ou non. Le chariot porte 
egalement un bottier de commande et des systemes de regulation des 
parametres de soudage 32, ainsi qu'une bobine de fil 31 qui servira a alimenter 
en f,l de soudage la tete de soudage. Le bottier de commande et le systeme de 
regulation des parametres de soudage sont relies a un generates de puissance 
non represent^ situe en dehors du chariot 30. Le bras 26, qui est de longueur 
modulable de facon a pouvoir s'adapter a la longueur du chanfrein sur lequel on 
veut realiser la soudure, dispose de moyens pour convoyer d'une part le flux de 
soudage d'autre part le fil de metal d'apport. Le flux de soudage est convoy^ par 
hntermediaire d'une gaine sous pression reliee a un dispositif d'alimentation en 
flux de soudage, connu en iui-meme, se trouvant a proximite du chariot motorise 
Le fil de metal d'apport est convoye le long du bras 26 par I'intermediaire d'un 
systeme dit "push-pull", connu en Iui-meme, constitue, en general, de ga.ets 
pousseurs et de galets tireurs, motorises. Les galets pousseurs sont disperses a 
prox,m.te de la bobine de fil de metal d'apport 31 et les galets tireurs sont 
disposes a proximite de la tete de soudage 27. 

En general, le dispositif d'alimentation en flux de soudage comporte 
une etuve situee egalement a proximite du chariot. 
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Les pieces de raccordement 10, 10' qui assurent le raccordement entre 
les raidisseurs des deux trongons adjacents de cremaillere, sont soudees d'une 
part aux raidisseurs 8 et 8" ou 9 et 9' entre lesquels elles sont inserees, le long 
des lignes de raccordement 14 et 14", et d'autre part sur les plaques 

5 rectangulaires par le meme precede que les raidisseurs 8 et 9. En procedant 
ainsi, les soudures des pieces de raccordement comportent des cordons de 
soudure internes ayant un rayon de raccordement superieur a 4 mm. Cependant, 
les pieces de raccordement 10 et 10' ne sont pas montees lorsque les troncons 
de cremaillere sont en atelier, mais elles sont montees sur le chantier de 

10 montage de la plate-forme petroliere. Lors de ce montage de la plate-forme 
petroiiere, les elements des cremaill6res ne sont plus horizdntaux mais verticaux. 
Pour realiser les soudures des pieces de raccordement, telle que la piece 10, il 
est alors necessaire de pouvoir faire p6netrer une t§te de soudage a I'interieur 
des raidisseurs, ou plus exactement dans Pespace disponible entre les 

15 raidisseurs et la plaque rectangulaire, et de faire descendre ce moyen de 
soudage verticalement jusqu'a la zone dans laquelle la soudure doit etre realisee. 
Pour faire descendre les tetes de soudage a I'interieur des raidisseurs, on .utilise 
un dispositif represents a la figure 6. Ce dispositif comporte un chariot 35 rnuhi 
de moyens de guidage 36, qui sont par exemple des roulettes, et qui porte. deux 

20 torches de soudage 37 et 38, orientees de facon a pouvoir souder le long des 
deux arr§tes longitudinales interieures 1 1 et 12. Le chariot mobile est suspendu a 
deux cables 39 qui permettent de le faire monter ou descendre & I'interieur des 
raidisseurs. 

En outre, le chariot mobile est relie par des moyens non representes, 
25 d'une part a une source d'energie, d'autre part a un moyen pour fournir du metal 
d'apport, par exemple une bobine de fil de metal d'apport, et enfin a des moyens 
pour apporter du flux de soudage qui peut etre soit du flux solide, sort du flux 
gazeux. Ces moyens sont connus en eux-memes. 

Le precede tel qu'il vient d'etre decrit est un precede dans lequel la 
30 passe de racine est realis§e par une technique de soudage avec metal d'apport. 
Mais il est egalement possible de realiser cette passe de racine par une 
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technique de soudage sans metal d'apport. En procedant ainsi, on obtient 
egalement des resultats satisfaisants. 

D'une fagon generate, le precede qui vient d'etre decrit presente 
I'avantage d'obtenir une racine qui, dans tous les cas, a une g6ometrie plus 

5 satisfaisante que la geometrie des ractnes obtenues par la technique utilisant une 
iatte de ceramique, en particulier parce que le rayon minimum de raccordement 
du cordon de soudage c6te interieur est superieur ou egal a 4 mm. En outre, 
lorsque la passe de racine est realisee par une technique avec metal d'apport, il 
est possible, en choisissant convenablement le metal d'apport, d'ajuster les 

10 proprietes mecaniques de la racine. En particulier on peut realiser des racines 
dont les caracteristiques mecaniques sont augmentees par rapport a cedes que 
Ton aurait naturellement. Par ailleurs, le procede de soudage par reprise cdte 
interieur, tel qu'il vient d'etre decrit, ne necessite pas de nettoyage difficile des 
soudures a I'interieur des renforts comme c'est le cas avec la technique de 

15 soudage avec les lattes de ceramique. De ce fait la productivity du procede de 
soudages est considerablement amelioree. Enfin, le cordon de soudage n'etant 
pas pollue par des debris comme c'est le cas dans du soudage avec des lattes 
de ceramique, le procede est beaucoup plus regulier et done beaucoup plus 
repetitif et plus facile a controler. II en resulte que les soudures obtenues ont une 

20 meilleure fiabilite que les soudures obtenues par les precedes connus. 
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REVENDICATIONS 



1 . Procede d'assemblage d'un troncon (1 , 2) de cremaillere de plate- 
forme petroliere auto-elevatrice, constitue d'au moins une plaque rectangulaire 
(3, 3') comportant sur ses faces laterales longitudinales (4, 5) des dents (41, 51), 
et au moins un raidisseur (8, 8', 9, 9', 10, 10") en forme de demi-coquille soude 
sur une face principale (6, 7) de I'au moins une plaque rectangulaire (3, 3'), le 
long des arretes longitudinales (11, 12) de I'au moins un raidisseur (8, 8', 9, 9', 
10, 10'), caracterise en ce que : 

- on realise sur chacune des arr£tes longitudinales (11, 12) de I'au 
moins un raidisseur (8, 8*. 9, 9', 10, 10'), un chanfrein interieur (16) et un 
chanfrein exterieur (15) separ6s par un talon (17) d'epaisseur T, 

- on dispose I'au moins un raidisseur (8, 8', 9, 9', 10, 10') sur une face 
principale (6, 7) de la plaque rectangulaire (3) 

15 - on realise sur la partie interne de chacune des arretes longitudinales 

(11, 12) de I'au moins un raidisseur (8, 8', 9, 9", 10, 10") au moins une pa.sse de 
soudage de facon a realiser un cordon de soudure interne (23) ayant un rayon de 
raccordement R sup£rieur ou 6gal a 4 mm, , ? 

- et on remplit les chanfreins sur la partie externe de chacurje des 
20 aretes longitudinales (11, 12) de I'au moins un raidisseur (8, 8', 9, 9', 10, 10') par 

un cordon de soudure exterieur realise en au moins une passe avec apport de 
m6tal. 

2. Proced§ selon la revendication 1 , caracterise en ce que I'au moins 
une passe de soudage (23) realisee sur la partie interne de chacune des aretes 

25 longitudinales (11, 12) de I'au moins un raidisseur (8, 8', 9, 9', 10, 10') est une 
passe de soudage avec apport de metal. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que, en 
outre, apres avoir realise le cordon de soudure interne (23) et avant de remplir le 
chanfrein (15) sur la partie externe des arr§tes longitudinales (11, 12) de I'au 

30 moins un raidisseur (8, 8*. 9, 9', 10, 10'), on controle le cordon de soudure interne 
(23) et, si necessaire, on meule les defauts et on repare le cordon de soudure 
interne (23), 
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4. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que I'epaisseur T du talon (17) est inferieure a la somme de la 
profondeur de penetration du cordon de soudure interne (23), de la profondeur de 
penetration de la premiere passe du cordon de soudure exterieur et de 

5 I'epaisseur de meulage eventuel d'un defaut 

5. Procede de soudage selon I'une quelconque des revendications 1 a 
4, caracterise en ce que le cordon de soudure interne (23) est realise par un 
procede pris parmi les procedes : a arc submerge, MIG, MAG, TIG et a electrode 
enrobee. 

10 6 - Pr °cede selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, 

caracterise en ce que le cordon de soudure exterieur est realise par le procede a 
arc submerge. 

7. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 6, 
caracterise en ce que I'au moins un raidisseur (10, 10') est une piece de 
raccordement entre deux raidisseurs (8, 8', 9, 9') de deux plaques rectanguiaires 
(3, 3') adjacentes. 

8. Troncon de cremaillere de plate-forme petroliere autoelevatrice 
constitute d'au moins une plaque rectangulaire (3, 3') comportant sur ses faces 
laterales longitud.nales (4, 5) des dents (41, 51), et d'au moins un raidisseur en 
forme de demi-coquiile (8, 8', 9, 9', 10, 10') soude sur une face principale (6, 7) 
de I'au moins une plaque rectangulaire (3) le long des arretes longitudinales (11, 
12) de I'au moins un raidisseur (8, 8', 9, 9', 10, 10'), caracterise en ce que le 
rayon de courbure de raccordement du cordon de soudure interne (23) est 
superieur ou egal a 4 mm. 

9. Troncon de cremaillere selon la revendication 8, caracterise en ce 
qu'au moins une soudure de liaison entre un raidisseur (8, 8', 9, 9', 10, 10') et une 
plaque rectangulaire (3) est constitute d'au moins un cordon de soudure interne 
et au moins un cordon de soudure externe. 

10. Dispositif pour mettre en ceuvre le procede selon I'une quelconque 
des revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'il comporte une tete de soudage 
(27) constitute d'une buse (28) et d'un guide chanfrein (29), ladite tete etant 
portee par I'extremite d'un bras (26) monte articule sur un chariot mobile (30), et 
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en ce qu'il comporte des moyens pour approvisionner la t§te de soudage en 
metal d'apport, en flux de soudage et en energie. 

1 1 . Dispositif pour mettre en ceuvre le procede selon la revendication 
7, caracterise en ce qu'il comporte un chariot (22) portant au moins une tete de 
soudage (37, 38) et des moyens de guidage (36), ledit chariot etant suspendu a 
des cables (29), et en ce qu'il comporte des moyens pour approvisionner ladite 
au moins une tete de soudage (37, 38) en metal d'apport, en flux de soudage et 
en energie. 
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